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BEST AVAILAbLfc CUl- r 



Verfahren zur Herstellung eines r'ingformigen Teiles mit 
Innenverzahnung, insbesondere einer Schiebemuf f e 



Die vorliegende Erf indung betrifft ein Verfahren zur 
Herstellung eines ringf brmigen Teiles mit Innenverzahnung, 
insbesondere einer .Schiebemuf fe, nach dem Oberbegriff des 
atenanspruches 1- ... 



Aus der DE 198 20 645 A 1 geht ein Verfahren hervor, bei dem 
der Muffenkorper einer Schiebemuf fe im spanlosen 
Formgebungsprozess aus Blech mit einem Absatz am AuAenumfang 
und mit einer Innenverzahnung am Innenumfang einstttckrg • 
hergestellt wird. Die Schaltgabelfabrung weist 'die Form von 
zwei Ringen auf, die am. Absatz fixiert sind. Ein Problem einer 
derartigen Herstellung besteht darin; da's s der. 
Formgebungsprozess vergleichsweise aufwendig und daher teuer 
ist. Dies gilt ebensp fur an sich bekannte' spanabhebende 
Herstellungsverfahren- 



Die Aufgabe der vorliegenden Erf indung besteht darin ein 
Verfahren zu schaffen, mit dem. ein ringformiges Teil mit 
innenverzahnung, insbesondere eine Schiebemuf fe, relativ 
einfach und daher kostengUnstig herstellbar ist. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des 
Patentanspruches 1 gelost. 

•Der wesentliche Vorteil besteht darin, dass das • 
erfindungsgemalie Verfahren erstmalig die Herstellung von 
Ringteilen mit Innenverzahnung, insbesondere von Schiebemuf fen 



durch : Querflieapressen e OT oglicht. Vorteiihaf ter Werse konnen 
dabei -gleichzeitig die Geradeverzahnung sowie die «itlich 
daran anschlieSenden Dachformen der Innenverzahnung . 
her gestellt werden. Aufwendige verf ahrensschritte, wie are bez 
der Herstellung derartiger Ringteile .it Innenverzahnung durch 
el „ Rcllverfahren erforderlich sind (getrennte Sehritte zur . 
Herstellung der Geradeverzahnung sowie der Dachverzahnungen, 
konnen daher entf alien. Ebenso sind die bekannten, 
aachteiligen Verf ahrensschritte einer sparxabhebenden Technxk 

nicht erforderlich. 

fcorteiihafter Weise kann das erf indungsgem^e Verfahren zum 
" Q uerflie Bp ressen auto m atisch auf einer entsprechend 

gestalteten Querf lieApresseinrichtung. erf olgen, der dxe. 

entsprechend dimensicnierten Ausgangsringteile zugefuhrt 

werde-n. 

Bei einer Ausgestaltung der Erfindung warden in einer weiteren 
Presseinrichtung in die Innenverzahnung Hinterschnitte 
eingebracht, wie sie beispialsweise bei Schiebe-nuf f en ublxch 
• sind. Das Einbringen dieser Hinterschnitte kann dabezwzeder 
vergleichsweise einfach und autcmatisch erf olgen. 
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orteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung gehen aua den 
Unteranspruchen hervor. 

i m f olgenden werden die Erf indungen und deren Ausgestaltungen 
i m susar-enhang mit den Eiguren naher arliutert. Es zergen: 

die Ansicht einer nach dem erf indungsgemalien 
Verfahren hergestellten Schiebemuffe von der 
Stirnseite her; 

eine vergrolierte Darstellung eines Schnittes II 
H in Umfangsrichtung durch- zwei benachbarte 



Figur 1 



Figur 2 



Zahne der Innenverzahnung; 



Figur 3 



Figur 4 



Figur 5 



Figur 6A 



Figur 6B 




Figur 7, 8 



eine Ansicht von oben in Langsrichtung auf einen 
Teilbereich eines Zahnes der Innenverzahnung; 

eine Seitenansicht der nach dem 
erfindungsgemafien Verfahren hergestellten 
Schiebemuf fe gemafi Figur It 

einen Querschnitt durch ein erf indungsgemafies 
Ausgangsringteil zur Herstellung eines \ . 

Ringteiles mit Innenverzahnung; ' 

in schematischer Darstellung eine 
Querflie^presseinrichtung zur AusfUhrung des 
Querfliellpr-essschrittes zur Herstellung der 
innenverzahnung nach- dem erf indungs gemafi en 
Verfahren, wobei der Zustand vor dem 
QuerflieBpressen dargestellt ist; 

• die Querfl±efipresseinrichtung der Figur 6A, 
wobei der Zustand nach dem Querf liefipressen 
dargestellt ist; und 



weitere Presseinrichtung zur 

Hinterschneidung in den 



Herstellung 

eine weitere rze--- — 

wenigstens einer 
Zahnteilen der innenverzahnung gemafi einer 
Weiterbildung des erf indungsgemafien Verfahrens. 



Figur 8 



exne 



Weiterbildung der Erfindung. 



zu der Erfindung fUhrten die folgenden Oberlegungen. Zur 
Herstellung eines Ringteiles mit innenverzahnung/ 
beispielsweise einer Schiebemuf fe gem.fi den F.guren 1 bx. 4, 



W nnen die bairn Sband der Tachnik aufwandigan 
axxaxxxansscbxibta vex*iedan waxdan wenn das^ 
Ira ,enver Jahro n, duxcb 0 uaxxlia»pxeaaen hexgaabellb wxxd. 

• ,.„ 1 bis 4 zaigan eine nach dem vorliaganden 

: S haxgasba Iba Ihiabaanxxfa 1. X, wasantlicben besbabt 
V8rfahren . h r ffe 1 aus einan, xingfc^xgan Koxpax 3, an den 

L: Tnenve—g angaxox m b aind. ^enseitig - a, 
Wrp« 3 xxngfdxanga Schaltvoxspxanga 7 aufwaxsan, dxa xn 
ILx .icbtung da, Sabiaba^e X 
kind und aine vaxacbiabung dax Schiaba^uxfa -I xn axxalax 
W ■ ^Hchen Dieae Schaltvoxapxtinge. wexden 

TZTi:™ n'aina apababhabanda Opexabion baxgaabeHb. 

Dl a F igux 2 .zaigb.ainan Scbnibb XX-» in 

„i fcanacbbaxba 'Zabnbaila 5 dax Fxgu, I D xg ^ 
Schnibb ainan Tailbexexch ainax Anaxcbb III III von 
• , H^eil 5 Ea iab exkennbax, daas jadaa Zahntexl 

"elbio ,wai saiblicna Scbxagan 9' und aina nacb- innan au 
stxxnsexbxg = aufwe iaf. Dieaa SahrSgan 

und nach oben vexlaufende Schrage 
, und 9" dianan baira Binacbiaban dax Scbxeba.u fa I xn dxa 
.^n Laxzabnnng <KaiInuban, ainax nicbb daxgaaba 

l ls aoganannba ^^'^H ^Lidungan 
ersichtlichen Weise konnen die Zahnteii 
U aufweisen, die; zu Schaltzwecleen dienen. 

■ - -i lO lieqt in der Form eines geschmiedeten 
ZZZZ^^^ ^abxahlb and gaglObb iab. 

r: xTaina Innanbobxang 12 auxweiaandan Habxizenbax 13, 

a,a, daxin ang— ''^^^^^ 
oberes Hulsenstempeltea.1 15 und .em 



17 umfasst, und einer mnenstempeleinrichtung besteht dx. ern 
oberes Innenstempelteil 19 und ein unteres Innenstempelterl 
aufweist. Das obere Innenstempelteil 19. und das untere 
Jnnenstempelteil 21, sind in einer Bohrung 20 das obsren 
Httlsenstempels 15 und alnar Bohrung 18 das untaran 
HUlsenstempels 17 in axialer Richtung bewegbar. Im ^ 
gaschlossanan Zustand bildan das obara InnenstempelteH 19 und 
das untera Innenstempelteil 21 in dar Umf angsrichtung 
nabanainander angaordnata Hohlraume 27, in danan bain, 
FlieBpressvorgang die einzelnan zahnteile 5 der 
Innenverzahnung hergestellt warden. Das obara Innenstempelterl 
*9 und das untara Innenstempelteil 21 graifan im gaschlossanan 
Zustand uber aina Varzahnung 23 ineinandar ain, dre erne 
axaxte Ausrichtung das oberen. mnenstempelteils 19 und das 
untaran mnenstempelteils 21 in der axialen Richtung und vor 
alien, auch in der Ura f angsrichtung zueinander bewirxen, sodess 
im gaschlossen Zustand die genannten Hohlraume 27 durch 
ta einandersetzen von Teilhoblraumen 27'. 27" exaxt gebrldet 
warden. Jeder Hohlraum 27 bestent namlich in axialar Rrchtung 
gasahan aus einem ersten .Teilraum 27', der in dem untaren 
. Innenstempelteil 21 angeordnet ist, und einem daran 
anschlieBenden zweiten Teilraum 2 7", dar in dem oberen 
nnenstempelteil 19 vorgesehen 1st. 
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Vorzugsweise 1st der Hohlraum 27 zwiscnen dem oberen . 
Innenstempelteil 19 und dem unteren Innenstempelterl so 
aufgeteilt, dass der erste Teilraum 27' zur Ausbildung exner 
Dachverzahnung 9' , 9" eines Zahnte'iles 5 und der zwerte 
Teilraum 27" zur Ausbildung der Garadverzahnung und der 
anderen Dachverzahnung das Zahnteiles 5 der Innenverzahnung 
dient. Dies hat den Vortail, dass beim Querf lieBpressen em 
m 5glicher Grat nicht im Bereich der Geradverzahnung, sondern 
am Obergang Dachverzahnung/Geradverzahnung entsteht, wo spate 

orla „ terten weise eine Hinterschneidung 
in der weiter unten erlauterten wexa 

erzeugt wird. 



Die ringfbrmigen Druckf lachen 16 des oberen 

Hulsenstempelteiles 15 und des unteren Hulsenstempelteiles 17 
verlaufen quer zur Langsachse LA der Formf lieBpresseinrichtung 



90 
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Gemaft Figur 5 wird bei der Herstellung eines vorliegenden 
Ringteiles 1 mit Innenverzahnung, beispielsweise einer 
Schiebemuffe, von einem Ausgangsringteil 10 ausgegangen, das 
einen Innendurchmesser Di, einen AuBendurchmesser Da, eine 
fcadiale Dicke D und eine axiale Lange Ll aufweist. Durch die 
gepunkteten Linien ist in der Figur 5 diejenige Lange L2 
angedeutet, auf die das Ausgangsringteil 10 beim 
FormflieBprozess verktirzt wird, wobei das dabei. verdrangte 
Materialvolumen in den Hohlraum 27 flielit, urn die Zahnteile 5 
der innenverzahnung zu bilden, wie dies nachfolgend im 
Zusammenhang mit der Figur 6B noch'naher erlautert wird. 

. Mit der beschriebenen Formf lielipresseinrichtung 90 wird in der 
folgenden Weise gearbeitet. Zunachst wird das Ausgangsringteil 
10 der Figur 5 zwischen das obere Hulsenstempelteil 15 und das 
^ntere Hulsenstempelteil 17 eingelegt, sodass die ringfbrmigen 
druckflachen 16 derselben an der oberen bzw. unteren 

Stirnseite des Ausgangsringteiles 10 zur Anlage gelangen 
konnen. Dabei werden oder sind bereits die Innenstempelteile 
19, 21 geschlossen und werden dlese mit der Kraft P2 einer 
hydraulischen Vorspannung gegeneinander gedruokt, wobei der 
Hohlraum 27 zur Herstellung der Zahnteile 5 bebildet wird. Das 
auliere Matrizenteil 13 bleibt dabei vorzugsweise statisch in 
seiner Lage . 

Gemafi Figur 6B werden nun die Innenstempelteile 15, 17 mit 
einer Kraft Pi aufeinander zu bewegt, wobei das untere 
innenstempelteil 17 vorzugsweise statis6h in seiner Lage 



verbleibt und das obere Innenstempelteil 15 bewegt wird. Dabex 
„±rd die Lange LI des Ausgangsringteiles 10 auf die Lange L2 
des Ringteiles 1 verkurzt, wobei das der Verkurzung 
entsprechende Mater ialvolumen des Ausgangsringteiles 10 zur 
Bxldung der Zahnteile 5 der Innenverzahnung in der Richtong 
der Pfeile F in den Hohlraum 27 „fliei5t" bzw. gepresst wird. 

• • ) 

Das Formf lieJipressen kann bei einer Temperatur ausgefuhrt 
werden, die vorzugsweise zwischen Raumtemperatur und etwa 
1200»C, insbesondere zwischen etwa 1000°C und 1200°C liegt . 

| Da sich beim Formflielipressen Stof f uberlauf e und Grate 
F ergeben, werden diese durch Entgraten entfernt. Durch 
Entbondern werden Phosphatschichten und Rest entfernt. 

im folgenden wird in Zusammenhang mit der Figur 7 das 
Einbr v ingen der -in der Figur 3 dargestellten Hinterschnitt e 11 
in die Zahnteile 5. der Innenverzahnung gemafi einer 
•Weiterbildung des vorliegenden Verfahrens naher erlautert . 

Zu diesem Zweck wird eine weitere Formf lieiipresseinrichtung , 
100' verwendet, die im wesentlichen aus einem Matrizenteil # 101 

•'pit einem Auswerfer 102 und einem Abstreckbereich 107, exnem 
L umfangsrichtung mehrfach geteilten Stempelteil 103, das 
einen Innendorn 105 konzentrisch umgibt, und einem Pressterl 
10 9 besteht. 

Die einzelnen, in der Umfangsrichtung des stempelteiles 103 
gexaa* Figur 8 angecrdneten Kreisringteile 104 sind in radialer 
Riohtung bewegbar. Zu diesem Zweck sind ihre dem M atrizen t erl 
101 abgewandten oberen Endbereiche radial beweglich in einem 
Halteringteil 111 gelagert, das wiederum in einem, den 
innendcrn 105 oberhalb des Stempelteiles 103, umgebenden 
Ringteil 113 befestigt 1st. Vorzugsweise 1st das Halteringtezl 
111 mit einem Innengewinde 114 eines axial Obex das 
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Stempelteil 103 nach' oben hinausragenden Vorsprungbereiches 
116 auf einem Aufiengewinde 117 des Ringteiles 113 verschraubt. 
An seiner dem Matrizenteil 101 abgewandten Seite besitzt das 
Ringteil 113 ein radial nach auften vorstehendes , den 
Vorsprungbereich radial 'ubergreif endes Flanschteil 119, das 
sich an. einem den Innendorn 103 umgebenden Querringteil 120 
abstritzt, das vom Innendorn 103 radial nach aufien veriauft und 
das Flanschteil 119 radial ubergreif t. Das Flanschteil 119 und 
das Querringteil 120 greifen liber eine Radialverzahnung 121 
ineinander ein, die dazu dient die Telle 119, 116, und 1.03 in 
Urufangsrichtung exakt in Bezug auf die Telle 120 und 105 
estzulegen und in die richtige Position zu bringen. 



Das' Halteringteil 111 weist vorzugsweise in radialer Richtung 
verlaufende Fuhrungsstif te 125 auf ,• die in entsprechende 
radial verlaufende Bohrungen 127 der oberen Bereiche der 
Kreisringteile 104 des Stempelteiles 103 eingreifen* 

Die AuiJenflache des Querringteiles 120 greift in eine Bohrung 
des bereits erwahnten Pressteiles 109 ein und ist andiesem 
fixiert, wobei ein axialer Bereich 130 des Pressteiles 109 
axial' nach unten in Richtung auf das. Matrizenteil 101 veriauft 

Knd nit einem radial nach innen vorstehenden Flanschberexch 
31 an der Aufcenflache des Halteringteiles 111 anliegt, wobe; 
die Telle 111 und 130 in axialer Richtung gegeneinander 
verschiebbar sind.' 

zwischen dem Flanschteil 119 und dem Flanschbereich -131 ist 
ein Energiespeicher 137 wirksam, der die Telle 130 und 113 
axial auseinander druckt und vorzugsweise die Form einer xn 
eine nach oben of fene Innenbohrung 133 des Flanschbereiches 
131 eingesetzten Feder auf weist. 

Der innendorn 105 weist eine sich zu seinem unteren Ende hin 
konisch verjUngende Schrage 140 auf, die sich an ; 



eritsprechenden schragen Flachen 14 4 der Kreisringteile 104 
des Stempelteiles 103 abstiitzen kann, die schrag nach innen 
und nach unten verlaufen, wie dies spater noch naher erlautert 
wird . 

Die unteren Endbereiche der Kreisringteile 104 weisen in den 
sich radial nach innen erstreckenden und axial verlaufenden 
Vertiefungen 150 jeweils' radial nach auflen ragende Vorsprunge 
144* zur Herstellung der Hinterschneidungen 11 auf. In axialer 
Richtung zu der dem Querringteil 12 0 zugewandten Seite, d.h. 
also nach oben, schlieflt an jedem Kreisringteil 104 eine 

adial nach aulien vorstehende Schulter 147 an, die in der ■ 
spater naher erOrterten Weise mit dem Abstreckbereich 107 
zusammen wirkt.. 



Mit der voranstehend beschriebenen Forraf lieJJpresseinrichtung 
wird wie folgt gearbeitet. Zunachst wird eine in der oben 
beschr-iebenen Weise hergestellte Schiebemuf f e 1 mit 
Inriemrerzahnung auf das Matrizenteil 101 aufgelegt und beim 
Abwartsbewegen des Stempelteiles 103 zusammen mit dem 
Innendorn und den Elementen 120, 109, 113 und 111 durch die 
Schulter 147 in die Offnung 155 des Matrizenteiles 101 uber 

Ken sich .nach unten und innen ver jiingenden, schragen 
bstreckbereich 107 abgestreckt . Dies bedeutet, dass der. 
ringfc-rmige Korper der Schiebemuf fe 1 diinner gemacht wird, 
wobei der AuJlendurchmesser des KGrpers, beginnend am unteren. 
Ende f ortlaufend verkleinert wird und das dabei verdrangte 
Material radial in die "Vertiefungen 150 der Kreisringteile 104 
des Stempelteiles 103 fliefit, die bei der Abwartsbewegung fest 
am Innendorn 105 anliegen. Genauer gesagt liegen dabei die. 
Schragen 140 und 142 aneinander an-. 

In seiner Umfangsrichtung ist die Schiebemuf fe 1 so 
ausgerichtet, dass jeweils ein Zahnteil 5 einer Vertiefung 150 
zugeordnet ist, in der die Hinterschneidungen 11 hergestellt 
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werden, und dass die Obergangsbereiche zw'ischen zwei 
benachbarten Kreisringteilen 104 zu entsprechenden 
Zwischenraumeh zwischen zwei benachbarten Zahnteilen 5 
ausgerichtet sind, so dass sich die Kreisringteile 104 radial 
bewegen konnen . 

Das beirn Abstrecken in die den Zahnteilen 5 jeweils 
zugeordneten Vertiefungen 150 fliefiende Material umformt die 
in den Vertiefungen 150 angeordneten Vorspriinge 144, die den 
herzustellenden Hinterschneidungen 11 entsprechen. Dabei sind, 
wie dies die Figur 8 schematisch und am Beispiel von zwei • 

ahnteilen,5 zeigt, die Vertiefungen 150 in Bezug auf die 
Zahnteile 5 so bemessen, dass sie das beim Abstrecken an der 
Schrage des Abstreckbereiches 107 verdrangte und in die • 
Vertiefungen 150 hlnein flieliende Material sowie auch das an 
den Vorsprungen 133 .verdrangte Material aufnehmen. kdnnen. 



Nach der Herstellung der Hinterschneidungen 11 in den 
Zahnteilen. 5 wird zum Entformen der Schiebemuf f e 1 der 
Innendoirn 105 zusammen mit den Elementen 120 und 109 nach oben 
gezogen,- wobei. sich die Schragen 14 0 und 142 voneinander 
trennen und die Kreisringteile 104 sich nach radial innen 

Rewegen, wie dies durch den PfeilRl angedeutet ist. Die 
interschneidungen 11 werden dann von. den Vorsprungen 144 
freigegeben und das Stempelteil 103 wird zusammen mit den 
Elementen 111 und 113 durch die zuvor bei der Abwartsbewegung 
des Innendornes 105 und der Elemente 120, 119 130 gespannte 
Feder 13 3 schlagartig nach oben bewegt. Die Schiebemuf fe 1 
kann dann durch den Auswerfer 102 in der Richtung des Pfeiles 
R2 nach oben ausgeworfen werden. 



Patentanspruch 
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Verfahren zur Herstellung eines ringfSrmigen Teiles mit 
Innenverzahnung, insbesondere einer Schiebemuffe, . dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Ausgangsringteil (10) in einer 
FormflieBpresseinrichtung (90) anordenbar ist, die ein eine 
Innenbohrung (12) aufweisendes ring'f Srmiges Mat rizenteil (13), 
eine darin angeordnete Hulsenstempeleinrichtung, die ein 
fstes (15) und ein zweites (17) ringf ormiges 
ulsenstempelteil aufweist, die in der Innenbohrung ( 12 ) 
relativ zueinander bewegbar sind, und eine ein er.stes (19) und 
ein zweites (21) . Innenstempelteil aufweisende 
•Innenstempeleinrichtung umfasst, die in der Umf angsrichtung 
voneinander beabsliandete erste (27" ) und eine zweite (27') 
Teilraume aufweist, die im geschlossenen Zustand der 
Innenstempeleinrichtung riohlraurae (27) zur Herstellung der 
Innenverzahnung bilden, wobei das Ausgangsringteil (10) 
zwischen dem ersten .und zweiten Innenstempelteil (19, 21) 
angeordnet wird und so bemessen ist, dass beim Schlielien. .der 

Mulsenstempeleinrichtung Material des Ausga'ngsringteiles (10) 
h die Hohlraume (27) zur Bildung der Innenverzahnung flielit. 



Zusammenf assung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
ringformigen Teiles mit Innenverzahnung, insbesondere einer 
Schiebemuf f e . Dabei ist ein Ausgangsringteil (10) in einer 
Formfliefipresseinrichtung (90) anordenbar, die ein eine 
Innenbohrung (12) aufweisendes ringf ormiges Matrizenteil (13), 
eine darin angeordnete Hiilsenstempeleinrichtung, die ein 
|erstes (15) und ein zweites (17) ringf drmiges 
Jlulsenstempelteil aufweist, die in der Innenbohrung (12) 
relativ zueinander bewegbar sind, und eine ein erstes (19) und 
ein zweites (21) Innenstempelteil aufweisende 
Innenstempeleinrichtung umfasst, die in der Umf angsrichtung 
voneinander beabstandete erste (27") und eine zweite (27') 
Teilraume aufweist, die im geschlossenen Zustand der 
Innenstempeleinrichtung HohlrSume (27) zur Herstellung der 
Innenverzahnung bilden. Das Ausgangsringteil (10) wird 
zwi'schen dem ersten und zweiten Innenstempelteil (19, 21) 
angeordnet und ist so bemessen. ist, dass beim Schlielien der 
^iulsenstempeleinrichtung Material des Ausgangsringteiles (10) 
m die Hohlraume (27) zur Bildung der Innenverzahnung fliefit. 



(Figur 6B) 



